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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Herstel- 
lung einer mindestens elne Distanzlage und mlndestens 
eine mit mindestens einer Sicke versehenen Funktions- 
lage bestehenden metailischen Flachdichtung, insbe- 
sondere Zylinderkopfdichtung. Eine derartige Dichtung 
ist z.B. aus dem Dokument DE-A-195 31 231 bekannt. 
[0002] Die DE-A 195 48 237 betrifft eine metallische 
Flachdichtung, insbesondere Zylinderkopfdichtung, be- 
stehend aus zwei Deckblechen und mindestens je einer 
eine Brennraumoffnung umgebenden Sicke sowie einer 
zwischen den Deckblechen angeordneten Distanzlage, 
deren freler Endberelch zur Erzlelung einer definlerten 
FlSchenpressung axial dicker, als der Oblige Bereich 
ausgebildet Ist und die Sicken slch symmetrisch zuein- 
ander mit ihren konvexen Aufwaibungen in Richtung der 
Distanzlage erstrecken, wobei die Distanzlage im Be- 
reich einer konvexen Aufwolbung eine Ausnehmung zur 
Aufnahme der Sicken aufweist. Bel Bedarf kann die 
axiaie Verdickung des Endbereiches der Distanzlage 
durch Aufbringen ringformiger Aufiagen erzeugt wer- 
den. 

[0003] Die DE-C 197 19 328 beschreibt eine metalli- 
sche Zylinderkopfdichtung mit wenigstens einem Deck- 
blech und einem Beilageblech, die Obereinander ange- 
ordnet und mit einer oder mehreren nebeneinander an- 
geordneten OfTnungen versehen sind, wobei in dem we- 
nigstens einen Deckblech urn jede Offnung herum mit 
Abstand und zu dieser unter Belassung eines geraden 
Blechabschnitts im Offnung srandbereich eine zum Trfl- 
gerblech weisende Sicke vorgesehen ist, die durch ei- 
nen aulleren und einen inneren Verformungsbegrenzer 
geschutzt ist. Das Beilageblech endet aulierhalb des 
Bereiches der jeweiligen Sicke. Zur Bildung des du&e- 
ren Verformungsbegrenzers ist eine Oberiappung mit 
einem den Inneren Verformungsbegrenzer tragenden 
Ring vorgesehen. 

[0004] Im Stand der Technik sind bereits Verfor- 
mungsbegrenzer bekannt, wobei Art und Umfang der 
Erzeugung als aufwendlg angesehen werden und zur 
Einstellung unterschiedlicher Stopperhahen im Bereich 
der Brennraumabdichtung ein aufwendiger und kosten- 
intensiver Fertigungsablauf vorgehalten werden muR. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung einer mindestens eine Di- 
stanzlage und mindestens eine Funktionslage aufwel- 
senden metailischen Flachdichtung vorzustellen, mit 
welchem Flachdichtungen, Insbesondere Zylinderkopf- 
dichtungen, mit unterschiedlichen Stopperhahen im Be- 
reich der Brennraumabdichtung mit geringstmaglichem 
Aufwand erzeugt werden kannen. Ferner soil eine 
Flachdichtung bereitgestellt werden, die diesen Anfor- 
derungen gerecht wird. 

[0006] Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren 
zur Herstellung einer mindestens elne Distanzlage und 
mindestens eine mit mindestens einer Sicke versehe- 
nen Funktionslage aufwelsenden metailischen Flach- 



dichtung, Insbesondere Zylinderkopfdichtung, Indem im 
Bereich der Distanz- und auch der Funktionslage min- 
destens eine DurchgangsGffnung vorgesehen wird, im 
Durchgangsberelch der Distanzlage mindestens ein 

5 Metallkarper aufgebracht wird, der unter Druckbeauf- 
schlagung In die Distanzlage, zumindest einen vertlef- 
ten Bereich bildend, elngebracht wird und die Funkti- 
onslage dergestalt mit der Distanzlage in Wirkverbln- 
dung gebracht wird, dass die Sicke zumindest partial! in 

10 den vertieften Bereich der Metallkdrper eingreift. 

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungs- 
gemafcen Verfahrens sind den zugeharigen Unteran- 
sprOchen zu entnehmen. 

[0008] Bel einer Flachdichtung, insbesondere Zylin- 
15 derkopfdichtung, mit mindestens einer mindestens eine 
DurchgangsofFnung aufwelsenden Distanzlage sowie 
mindestens einer auch mit mindestens einer Durch- 
gangsbffnung sowie mindestens einer Sicke versehe- 
nen Funktionslage kann die Aufgabe daruber hinaus 
20 auch dadurch gel6st werden, dass die Distanzlage Im 
Bereich der Durchgangs&ffnung mit einem in selbige 
eingebrachten, mindestens einen vertieften Bereich bil- 
denden, Metal IkoYper versehen ist, und dass die Sicke 
der Funktionslage zumindest partiell in den vertieften 
25 Bereich des Metallkarpers eingreift. 

[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungs- 
gemSRen Flachdichtung sind den zugeharigen Unter- 
anspruchen zu entnehmen. 

[0010] Das erfindungsgemaiie Herstellungsverfah- 
30 ren ist Im Vergleich zum Stand der Technik als einfacher 
und somit kostengunstiger anzusehen, wobei die Ein- 
stellung der unterschiedlichen Stopperhahen unabhSn- 
gig von der Jeweiligen Blechdicke ist. Bel schmalen Zy- 
linderstegen und dem dadurch erforderlichen Einsatz 
35 einer Sicke im Steg kann eine zusammenhangende Me- 
tallbriile alternate zum Metallring auf der Distanzlage 
aufgebracht werden. 

[001 1] Der als Metallring oder Metallbrille ausgebilde- 
te Metallkarper wird vorzugsweise auf der Distanzlage 
40 aufgeschwei&t oder aufgeklebt. Durch FormprSgen des 
Metallkarpers in die Distanzlage hinein werden ver- 
schiedene Bereiche gebildet, die in Bezug auf die Di- 
stanzlage beliebige unterschiedliche Hahen aufweisen 
kannen. 

45 [0012] Der formgeprSgte Metallkarper kann ein- und/ 
oder beidseitig der Distanzlage vorgesehen werden, 
wobei unabhSngig davon auch noch weitere Funktions- 
lagen der Distanzlage zugeordnet werden kannen. Des 
weiteren kann eine Topographie Ober dem Umfang der 

so unterschiedlichen Hahen geprSgt werden. Infolge der 
unterschiedlich einstellbaren Hahen des Metallkarpers 
lassen slch die Pressungen aufgrund berechneter zu- 
ISssiger Materialbeanspruchungen In diesen Bereichen 
der Brennkraftmaschlne reduzieren sowie die fQr die 

55 Sicken ertragbaren Schwingungsamplituden bestim- 
men. 

[0013] Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines 
AusfQhrungsbelsplels in der Zeichnung dargesteilt und 
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vvird wie folgt beschrieben. Es zeigen 

Fig. 1 Draufslcht auf elne nur teilweise dargestellte 
Zylinderkopfdichtung 

Fig. 2 Schnitt durch die Zylinderkopfdichtung gema& 
der Linie A-A der Figur 1 

[0014] Fig. 1 zeigtals Prinzipskizzeeine Zylinderkopf- 
dichtung 1, einsetzbar fQr eine mehrzylindrige Brenn- 
kraftmaschine. Die Zylinderkopfdichtung 1 beinhaltet 
mehrere DurchgangsOffnungen 2, wobei im Berelch der 
Durchgangsdffnungen 2 umlaufende Sicken 9 angeord- 
net sind und zwischen den DurchgangsOffnungen 2 ein 
Stegbereich 4 ausgeblldet ist. Ferner sind Schrauben- 
durchgangslGcher 5 zur Positlonlerung der Zylinder- 
kopfdichtung 1 aufeinem nlcht weiter dargestellten Zy- 
linderkopf vorgesehen. 

[001 5] Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch die Zylin- 
derkopfdichtung 1 gemaB Linie A- A der Fig. 1 . Die Zy- 
linderkopfdichtung 1 beinhaltet In diesem Beispiel elne 
Distanzlage 6 sowle zwel Funktionslagen 7,8, wobel el- 
ne jede Funktionslage 7,8 mit einer In Richtung der Di- 
stanzlage 6 weisenden Sicke 9,10 versehen Ist. In die- 
sem Beispiel wurde auf die elne Stirnseite 11 der Di- 
stanzlage 6 eln Metallkfirperin Form eines Metallringes 
12 aufgebracht, wobei letzterer schwei&technisch mit 
der metallischen Distanzlage 6 verbunden wurde. Der 
Metallring 12 soli fflr dieses Beispiel eine Dicke von 0,2 
mm aufwelsen. Durch Formpragen das Metallringes 12 
in die Distanzlage 6 werden Bereiche A.B.C gebildet, 
wobel beliebige unterschiedliche H6hen h1,h2,h3 ein- 
gestellt werden kflnnen. Infolge der Formpragung wird 
ein vertiefter Bereich 13 einerseits in der Distanzlage 6 
und andererseits im MetallkOrper 12 gebildet, In wel- 
chen die Sicke 9 der Funktionslage 7 zumindest partiell 
elngreift. Vornehmlich ist die H6he hi die Dicke des auf- 
gebrachten Metallringes 12. Im Bereich B liegtangeord- 
net die Sicke 9 der Funktionslage 7. In diesem Beispiel 
soil lediglich ein Metallring 1 2 vorgesehen werden, wSh- 
rend auf der gegenOber liegenden Selte die Sicke 10 
der Funktionslage 8 unmittelbar an der Stirnfiache 14 
der Distanzlage 6 zur Anlage kommt. Dies Ist jedoch 
nlcht zwlngend erforderlich, vielmehr kann auch auf der 
Stirnfiache 14 ein formgeprSgter Metallring vorgesehen 
werden. DarOber hlnaus kflnnen auch noch weitere 
Funktionslagen zugeschaltet werden. Ferner kann eine 
Topographie Ober dem Umfang der unterschiedlichen 
HGhen gepragt werden. 

[0016] Durch das erfindungsgemafce Herstellungs- 
verfahren der Zylinderkopfdichtung 1 kfinnen mit ein 
und derselben Werkzeugaufspannung die bereits ange- 
sprochenen unterschiedlichen Hflhen h1,h2,h3, beid- 
seitige Stopperelemente bildend, realisiert werden, wo- 
durch sich die Pressungen aufgrund der gegebenen zu- 
lasslgen Materialbeanspruchungen in diesen Bereichen 
der Brennkraftmaschlne optimal anpassen lassen. Die 
Einstellung der unterschiedlichen Hflhen h1,h2,h3 ist 



unabhangig von deren Dicke des Metallringes 12, viel- 
mehr wlrd sie bestimmt durch die Materialauswahl der 
Distanzlage 6 sowle die durch die Pragemaschine auf 
gebrachten VerformungsdrOcke. Eventuell vorhandene 

5 MaterialOberstande kflnnen im Bereich der Durch- 
gangsdffnungen 2 durch Ausstanzen entfernt werden. 
[0017] Bel schmalen Zylinderstegen der Brennkraft- 
maschlne und dem dadurch erforderlichen Einsatz einer 
Sicke im Steg kann eine zusammenhangende Metall- 

10 brille anstelle einzelner Metallringe auf der Distanzlage 
6 aufgebracht werden. 
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1. Verfahren zur Herstellung einer mindestens eine 
Distanzlage (6) und mindestens elne mit minde- 
stens einer Sicke (9,10) versehenen Funktionslage 
(7,8) aufwelsenden metallischen Flachdichtung, 

20 insbesondere Zylinderkopfdichtung (1), indem im 
Bereich der Distanz- (6) und auch der Funktionsla- 
ge (7,8) mindestens elne DurchgangsOffnung (2) 
vorgesehen wird, Im Durchgangsbereich (2) der Di- 
stanzlage (6) mindestens ein Meta!lk6rper (12) auf- 

25 gebracht wird, der unter Druckbeaufschlagung in 
die Distanzlage (6), zumindest elnen vertleften Be- 
reich (13) bildend, eingebracht wird und die Funkti- 
onslage (7) dergestalt mit der Distanzlage (6) in 
Wirkverbindung gebracht wird, dass die Sicke (9) 

30 zumindest partiell in den vertieften Bereich (1 3) des 
Metallkdrpers (12) elngreift. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass der Metallkttrper (12) auf die Di- 

35 stanzlage (6) aufgeschweifct oder aufgeklebt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass der insbesondere als Metall- 
ring ausgebildete Metallkflrper (12) durch Formpra- 

40 gen in die Distanzlage (6) eingebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, da- 
durch gekennzelchnet, dass im Bereich der Di- 
stanzlage (6) zwel einander Im wesentlichen ge- 

45 genOber liegende MetallkOrper (12) eingebracht 
werden, und dass mehrere Funktionslagen (7,8) mit 
der Distanzlage (6) in Wirkverbindung gebracht 
werden. 

50 5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, da- 
durch gekennzelchnet, dass am MetallkGrper 
(12) mehrere Bereiche (A.B.C) angeformt werden, 
die vorgebbare, ggf. unterschiedliche H6hen 
(h1,h2,h3), bezogen auf die Distanzlage (6), auf- 

55 weisen. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, da- 
durch gekennzelchnet, dass bei Verwendung der 
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Rachdichtung als Zylinderkopfdlchtung (1) fOr 
schmale Zylinderstege (4) von Brennkraftmaschi- 
nen der Metal Ikdrper (12) als zusammenhdngende 
Metallbrille ausgebildet wlrd. 

7. Rachdichtung, insbesondere Zylinderkopfdlchtung 
(1), mit mindestens elner mindestens eine Durch- 
gangsflffnung (2) aufweisenden Distanzlage (6) so- 
wle mindestens elner, ggf. auch mit mindestens el- 
ner Durchgangs6ffnung (2) sowie mindestens elner 
Sicke (9,10) versehenen Funktlonslage (7,8), da- 
durch gekennzeichnet, dass die Distanzlage (6) 
im Bereich der DurchgangsGffnung (2) mit einem in 
selbige eingebrachten, mindestens einen vertieften 
Bereich (13) bildenden Metallkfirper (12) versehen 
1st, und dass die Slcke (9) der Funktlonslage (7) zu- 
mlndest partiell In den vertieften Bereich (13) des 
MetallkGrpers (12) eingreift. 

8. Rachdichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Metal Ikflrper (12) einen etwa 
topfartigen Querschnitt aufweist. 

9. Rachdichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Breite der Vertiefung 
(13) grflfcer als die Breite der Sicke (9) ist. 

10. Flachdichtung nach elnem der AnsprOche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Metallkdrper 
(12) mehrere Bereiche (A,B,C) beinhaltet, die mit 
vorgebbaren, ggf. unterschiedlichen HOhen 
(h1,h2,h3) in bezug auf die Distanzlage (6) verse- 
hen sind. 

1 1 . Rachdichtung nach einem der AnsprOche 7 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Di- 
stanzlage (6) einander gegenOber liegende vertief- 
te Bereiche bildende MetallkOrper (12) vorgesehen 
sind, in welche Sicken (9,10) korrespondierender 
Funktionslagen (7,8) zumlndest partiell eingreifen. 



Claims 

1 . Method for producing a metallic flat gasket, in par- 
ticular a cylinder head gasket (1 ), which has at least 
one spacer layer (6) and at least one functional lay- 
er (7, 8) provided with at least one bead (9, 10), In 
that at least one through-opening (2) is provided in 
the region of the spacer layer (6) and also of the 
functional layer (7, 8), at least one metal body (12) 
is applied in the through-region (2) of the spacer lay- 
er (6), which metal body is introduced into the spac- 
er layer (6) by application of pressure, forming at 
least one recessed region (13), and the functional 
layer (7) is brought into effective connection with the 
spacer layer (6) in such a manner that the bead (9) 
engages at least partially in the recessed region 



(13) of the metal body (12). 

2. Method according to claim 1 , characterised In that 
the metal body (12) Is welded or glued onto the 

5 spacer layer (6). 

3. Method according to claim 1 or 2, characterised In 
that the metal body (12), which is formed in partic- 
ular as a metal ring, is introduced into the spacer 

10 layer (6) by shape embossing. 

4. Method according to one of the claims 1 to 3, char- 
acterised In that, in the region of the spacer layer 
(6), two metal bodies (12) which are situated essen- 

15 tially opposite each other are Introduced and In that 
a plurality of functional layers (7, 8) is brought into 
effective connection with the spacer layer (6). 

5. Method according to one of the claims 1 to 4, char- 
20 acterlsed In that a plurality of regions (A, B, C) is 

formed on the metal body (12), which regions have 
prescribable, if necessary different heights (hi , h2, 
h3) with respect to the spacer layer (6). 

25 6. Method according to one of the claims 1 to 5, char- 
acterised In that, when using the flat gasket as a 
cylinder head gasket (1) for narrow cylinder webs 
(4) of internal combustion engines, the metal body 
(12) is configured as a connecting metal spectacle. 

30 

7. Flat gasket, in particular cylinder head gasket (1 ), 
having at least one spacer layer (6), which has at 
least one through-opening (2), and also having at 
least one functional layer (7, 8), which is provided 

35 if necessary also with at least one through-opening 
(2) and with at least one bead (9, 10), character- 
ised In that the spacer layer (6) in the region of the 
through-opening (2) is provided with a metal body, 
which is introduced into the same and forms at least 

40 one recessed region (13), and In that the bead (9) 
of the functional layer (7) engages at least partially 
In the recessed region (13) of the metal body (12). 

8. Flat gasket according to claim 7, characterised In 
45 that the metal body (12) has an approximately pot- 
like cross-section. 

9. Flat gasket according to claim 7 or 8, characterised 
In that the width of the recess (12) is greater that 

so the width of the bead (9). 

10. Flat gasket according to one of the claims 7 to 9, 
characterised In that the metal body (12) compris- 
es a plurality of regions (A, B, C) which are provided 

55 with prescribable, if necessary different heights (hi , 
h2, h3) with respect to the spacer layer (6). 

11. Flat gasket according to one of the claims 7 to 10, 
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characterised In that in the region of the spacer 
layer (6), metal bodies (12) are provided which are 
situated opposite each other and form recessed re- 
gions, Into which metal bodies beads (9, 10) of cor- 
responding functional layers (7, 8) engage at least 
partially. 



Revendlcatlons 

1. Precede pour la fabrication d'un joint plat metalli- 
que, en particuiier un joint de culasse, comprenant 
au molns une couche d'espacement (6) et au moins 
une couche de fonction (7, 8) pourvue d'au moins 
une moulure (9, 10), dans lequel il est prevu au 
molns une ouverture de passage dans la zone de 
la couche d'espacement (6) et egalement de la cou- 
che de fonction (7, 8), au moins un corps metallique 
(12) etant applique dans la zone de passage (2) de 
la couche d'espacement (6). ledit corps etant inse- 
re, par application d'une pression, dans la couche 
d'espacement (6) formant au moins une zone evi- 
dee (13) et la couche de fonction (7) est mise en 
liaison active avec la couche d'espacement (6) de 
telle sorte que la moulure (9) penetre au moins par- 
tiellement dans la zone evidee (13) du corps metal- 
lique (12). 

2. Proc6de selon la revendication 1, caracterlse en 
ce que le corps metallique (12) est soude ou colle 
sur la couche d'espacement (6). 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterlse 
en ce que le corps metallique (12), en particuiier 
realise sous la forme d'un anneau metallique, est 
insere dans la couche d'espacement (6) par matri- 
cage de forme. 

4. Proc6de selon Tune des revendications 1 a 3, ca- 
racterlse en ce que dans la zone de la couche d'es- 
pacement (6) sont inseres deux corps metalliques 
(12) sensiblement opposes, et en ce que plusieurs 
couches de fonction (7, 8) sontamenees en liaison 
active avec la couche d'espacement (6). 

5. ProcSde selon Tune des revendications 1 a 4, ca- 
racterlse en ce que plusieurs zones (A, B, C) sont 
fornixes au niveau du corps metallique, lesdites zo- 
nes presentant des hauteurs pred6terminables, 
eventuellement differentes (hi, h2, h3) par rapport 
a la couche d'espacement (6). 

6. Proc6de selon I'une des revendications 1 a 5, ca- 
racterfs6 en ce que le corps metallique (12) est 
realise sous la forme de lunettes metalliques reliees 
entre elles lorsque Ton utilise le Joint plat en tant que 
Joint de culasse (1) pour des cloisons de cyllndre 
fines (4) de moteurs a combustion Interne. 



7. Joint plat, en particuiier joint de culasse, compre- 
nant au moins une couche d'espacement (6) pre- 
sentant au moins une ouverture de passage (2) ain- 
sl qu'au moins une couche de fonction (7, 8) even- 

5 tuellement pourvue aussi avec au moins une ouver- 
ture de passage (2) alnsl qu'avec au moins une 
moulure (9, 10), caracterls6 en ce que la couche 
d'espacement (6) est pourvue, dans la zone de 
I'ouverture de passage (2), d'un corps metallique 

10 (12) Introduitdans I'ouverture de passage (6) et for- 
mant au moins une zone evidee (1 3), et en ce que 
la moulure (9) de la couche de fonction (7) penetre 
au moins partieliement dans la zone evidee (1 3) du 
corps metallique. 

15 

8. Joint plat selon la revendication 7, caracterlse en 
ce que le corps metallique (12) presente une sec- 
tion transversale environ en forme de cuvette. 

20 9. Joint plat selon la revendication 7 ou 8, caracterlse 
en ce que (a largeur de I'evldement (13) est supe- 
rieure a la largeur de la moulure (9). 

10. Joint plat selon I'une des revendications 7 a 9, ca- 
25 racterlse en ce que le corps metallique (12) com- 

prend plusieurs zones (A, B, C), qui sont pourvues 
de hauteurs predetermlnables eventuellement dif- 
ferentes (hi, h2, h3) par rapport a la couche d'es- 
pacement (6). 

30 

1 1 . Joint plat selon I'une des revendications 7 a 1 0, ca- 
racterlse en ce que dans la zone de la couche d'es- 
pacement (6) sont prevus des corps metalliques 
(1 2) formant des zones evidees oppos6es, dans les 

35 moulures (9, 10) desquelles penetrant au moins 
partieliement des couches de fonction correspon- 
dantes (7, 8). 
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